Przygotowanie zlaczy dla spoin

Przygotowaniem brzegdéw ztacza nazywa si¢ operacje¢, ktora polega na uksztalttowaniu
brzegoéw taczonych elementow i odpowiednim ich zestawieniu, w sensie szerszym sg to skutki
tej operacji. Ukosowanie to operacja polegajaca na utworzeniu $cianki rowka w plaszczyznie
pod katem do powierzchni innym niz 90° albo $cianki majacej krzywizng.

Celem przygotowania brzegow jest zapewnienie uzyskania wymaganego przetopu i
utatwienie spawania, niezbednych do otrzymania spoiny poprawnej pod wzgledem ksztaltu i

jakosci.

Gtowne czynniki, ktore wptywaja na wybor sposobu przygotowania, sg nastepujace:
- proces spawania (zrédto ciepta, technika spawania),

- gatunek 1 grubo$¢ materiatu spawanego,

- rodzaj zlacza,

- dostep do miejsca utozenia spoiny i pozycja spawania,

- stopien wymaganego przetopienia,

- ograniczenie odksztatcen spawalniczych,

- ilo$¢ zuzytego spoiwa i materiatow dodatkowych.

Ze wzgledu na mozliwo$¢ dostepu do spoiny, stosowanie okreslonych metod 1 pozycji
spawania stosuje si¢ ukosowania jedno- i dwustronne, rownokatne 1 nierownokatne,
symetryczne i niesymetryczne. Okreslen tych uzywa si¢ rowniez w stosunku do spoin,
nazywajac je np. symetrycznymi, dwustronnymi.

Rowki wiekszosci spoin czotowych mogg by¢ wykonywane bez progu (V, 1/2V, K, 2V) lub z
progiem (Y, U, 1/2Y, 2 1/2Y, 2 1/2U) jako sporny jednostronne z podpawaniem, na
podktadce topliwej (pozostajacej - M), nietopliwej (usuwalnej - R) lub jako spoiny
dwustronne.

Ukosowanie brzegdéw bez progu ma nastepujace zalety: matg pracochtonnos$¢ i maty koszt
przygotowania brzegdw, ktore mozna zukosowa¢ w jednej operacji cigcia tlenowego,
plazmowego lub mechanicznie oraz utatwia - w poréwnaniu z ukosowaniem z progiem -
uzyskanie dobrego wtopienia w przypadku spawania na podktadce. W przypadku spawania na
podktadce z progiem, szczeg6lnie gdy odstep b migdzy blachami jest maty, w gardzieli rowka

moga powstac pory i brak wtopienia w podktadke topliwa.
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Dlatego nie zaleca si¢ ukosowania z progiem w ztaczach z podktadka zardwno topliwa, jak i
nietopliwg. Odstep w rowku z reguly powinien wynosi¢ nie mniej niz $rednica elektrody plus
2 mm (de + 2 mm) i nie mniej niz 4 mm w przypadku spawania w ostonach gazowych
elektroda topliwg (13) lub nietopliwg (14). Znaczny odstep w rowku, ktory mogiby
powodowac¢ duze odksztalcenia poprzeczne ztacza, jest rekompensowany zazwyczaj
mniejszym katem rozwarcia rowka.

Ukosowanie bez progu sprawia, ze ostre krawedzie $cianek nie sg stabilnym oparciem dla
dynamicznie przeptywajgcego stopiwa, co utrudnia prace spawaczowi. Jezeli odstep i kat
rowka sg zbyt mate, to nie uzyska si¢ wymaganego przetopienia, a pod warstwg graniowg
pozostanie zuzel. Nadmierny rozstaw spowoduje przepalenie laczonych brzegéw oraz nawisy
w grani.

Nalezy zachowa¢ wtasciwe proporcje miedzy wysokoscig progu c, katem rowka oraz
odstepem b. Obowigzuje tu zasada, ze przy wysokim progu nalezy zwigkszy¢ odstep i
odwrotnie. Réwniez jesli kat rowka (ukosowania) jest maty, nalezy zachowa¢ zwigkszony
odstep, gdyz brak swobodnego dostepu do gardzieli rowka spowoduje brak przetopu. Zbyt
duzy kat rozwarcia rowka jest przyczyna duzych odksztatcen katowych. Wspotzaleznos¢
miedzy tymi wielko$ciami jest istotna, gdy nie ma dostepu do grani spoiny, np. w przypadku
spawania rur o niewielkiej srednicy. Jezeli istnieje dostep do grani, nalezy wyraznie zaleci¢
jej usunigcie przez ztobienie i/lub szlifowanie, a nastgpnie wykonanie podpawania. W takich
przypadkach dbalos¢ o jako$¢ warstwy graniowej (przetopu) nie jest sprawa
pierwszoplanow3.

Samo podpawanie bez usunigcia czgsci graniowej spoiny nie gwarantuje wyeliminowania
braku przetopu lub innych niezgodno$ci. Usuwanie grani nie zawsze jest wymagane przy
podpawaniu tukiem krytym, ktére zazwyczaj charakteryzuje si¢ gtgbokim wtopieniem.
Spawanie tg metodg szczegdlnie nadaje si¢ do wykonywania zlaczy dwustronnych z wysokim
progiem, ktory jest przetapiany czesto bez koniecznosci zlobienia. Blachy grube zaleca si¢
ukosowa¢ dwustronnie.

Przygotowanie brzegdéw do spawania elementow stalowych dla najczesciej stosowanych w

praktyce metod: 111,131,135,1411311 zawiera norma PN-EN 1SO 9692-1:2008
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